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The flow pipe (1) is fitted in an extruded metal prrofile (2) 
incorporating reception bores (6,. 7) for the electric- heating elements, 
extending parallel to the flow pipe" *{1) . The walls of the latter 
, adjacent the heating element bores (6, 7) are bent inwards, to reduce 
the flow cross-section, for improving the heat transfer characteristic. 

The cross-section of the flow pipe (1), is profiled before its 
insertion in the extruded metal profile (2) via a pre-pressing process, 
the ends of the flow pipe (1) pref. restored to the original circular 
cross-section. 

ADVANTAGE - Optimum heat transfer to water^fed through flow pipe. 
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NIGHTS ERMITTELT 



(3) Verfahren 2unr> Herstellen von elektrischen Durchlauferhitzern mit profiliertem Durchf lu&rohr 

(§) Bei elektrischen Durchlauferhitzern, bei denen das Durch- 
fluBrohr in einem. auch den Heizkorper aufnehmenden 
Strangpre&teil eingepre&t ist, hat sich gezeigt, daB eine 
Profiiierung des DurchfluBrohres den Warmeubergang zwi- 
schen Heizkorper und dem zu erwarmenden Medium ver- 
bessert. 

Die btsher bekannte Profiiierung in Verbindung mit dem 

PreBvorgang laBt jedoch die Profiiierung des ursprunglich 

kreisformigen Querschnltts nur in engen Grenzen zu. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es daher, ein 

Verfahren zu entwickein. das eine beliebig starke Profiiie- 
rung des Durchflu&rohres ermoglicht und somit die Voraus- 

setzung schafft fur einen optima len Warmeubergang vom 

Heizkorper zum durchflieBenden Medium. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch gelost, daS 

das Durchflufirohr (1) schon vor dem Einsetzen in das 
■ StrangpreBteil (2) im gewunschten Querschnin durchge- 
^ hend profiliert wird und das StrangpreBteil (2) mit einem 

entsprechenden Innenprofil versehen wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Durchlauferhitzem gemaB dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruchs 1 und betrifft insbesondere Durchlaufer- 5 
hitzer, bei denen gemaB der DE-PA 42 12 074.8-34 das 
im StrangpreBteiJ eingelagerte DurchfluBrohr mit letz- 
terem so verpreBt ist, daB die Wandung des Durchflufi- 
rohres parallel zu den Rohrheizkorpern vcrlaufende, 
den Querschnitt des DurchfluBrohres verandemde Ein- 10 
buchtungen aufweist. 

Dieser Durchlauferhitzer hat den wesentlichen Vor- 
teil, daB er nicht nur einf ach zu fertigen und gute mecha- 
nische Festigkeit aufweist. sondern auch einen wesent- 
lich verbessenen Warmeubergang zwischen den Rohr- 15 
heizkorpem und dem zu erwarmenden Medium zeigL 

Die Praxis hat bereits erwiesen. daB der Warmeuber- 
gang durch noch starkere Profilierung des Durchlauf- 
rohres weiier verbessert werden kann. Dies ist jedoch 
bei der Profilierung im Zusammenhang mit dem PreB- 20 
vorgang nur in gewissen Grenzen moglich. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zu schaffen. das problemlos auch 
starkere Profiiierungen des DurchfluBrohres ermog- 
licht. so daB optimale Bedingungen fur den Warmeuber- 25 
gang vom Heizkorper zu dem zu erwarmenden Medium 
erreicht werden konnen. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Patentanspruchs 1 geiost. 

Wie die Praxis bereits gezeigt hat, wird der Warme- 30 
iibergang vom Rohrheizkorper uber das StrangpreBteil 
so entscheidend verbessert, daB bei gleichen Arbeitsbe- 
dingungen die Temperatur an den AuBenflachen des 
Durchlauferhitzers um ein Drittei niedriger gehalten 
werden kann, was naturlich auch zur entsprechenden 35 
Reduzierung der Abstrahlveriuste fuhrt. 

Der Gegensiand der Erfindung ist in der Zeichnung in 
einem Ausfuhrungsbeispiel dargestellt und nachfolgend 
eriautert. Es zeigen 

Fig, 1 einen Querschnitt des Durchlauferhitzers vor 40 
dem Verpressen und 

Fig, 2 den Durchlauferhitzer gemaB Fig. I mit einge- 
fugtem Rohrheizkorper nach dem PreBvorgang. 

Der in Fig. I dargestellte Durchlauferhitzer besteht 
aus einem DurchfluBrohr 1 und einem StrangpreBteil 2. 45 
Die beiderseits des DurchfluBrohres 1 angeordneten 
Bohrungen 6 und 7 dienen zur Aufnahme von Rohrheiz- 
korpern 3 und 4, so, wie dies die Fig. 2 zeigt. 

Bei der Feriigung dieses Durchlauferhitzers wird zu- 
nachst das DurchfluBrohr 1, das beispielsweise aus CrNi 50 
bestehen kann, in einem Walzvorgang profiliert 

Die Art dieses Profils wird u- a. auch durch die Anord- 
nung des Rohrheizkorpers bestimmt. Das so profiliert e 
Rohr 1 wird dann lose, d. h. mit Spielraum, in die ent- 
sprechend profilierte Bohrung 8 des StrangpreBteils 2 55 
eingeschoben. Nach dem Einsetzen des Rohrheizkor- 
pers 3 und 4 in die Bohrungen 6 und 7 wird dieser 
Aufbau einem PreBvorgang unterworfen. 

Nach dem Pressen werden die beiden Enden des 
Durchlauf rohres 1 durch Aufdornen wieder in einen eo 
kreisformigen Querschnitt zuriickgeformt. 

Zusatzlich kann der so fertiggestellte Durchlauferhit- 
zer noch in axtaler Richtung tordiert werden, Diese Tor- 
sion bewirkt, daB die normalerweise laminare Stromung 
in eine lurbulente umgewandelt wird, was wiederum die 65 
Warmeubertragung weiter verbessert 

Erganzend wird noch hinzugefugu daB das Strang- 
preBteil 2 mit Langsrillen oder Langsnuten 9 versehen 
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werden kann, wie dies die Fig. 1 und 2 zeigen. Diese 
Nuten 9 dienen zur Befestigung eines Thermostaten 
oder Temperaturbegrenzers mittels einer Feder oder 
dergleichen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Durchlauf erhh- 
zem bei denen gemaB DE-PA 42 12 074.8-34 das im 
StrangpreBteil eingelagerte DurchfluBrohr mit 
letzterem so verpreBt isu daB die Wandung des 
DurchfluBrohres parallel zu den Rohrheizkorpern 
verlaufende. den Querschnitt des DurchfluBrohres 
verandemde Einbuchiungen aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das DurchfluBrohr (1) schon vor 
dem Einsetzen in das StrangpreBteil (2) mit an- 
schlieBcndem Vorpressen annahemd im gewunsch- 
ten Querschnitt durchgehend profiliert wird und 
das StrangpreBteil (2) ein entsprechendes Innen- 
profil erhalt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Enden des DurchfluBrohres (1) 
nach dem PreBvorgang wieder in kreisformige 
Querschnitte riickverformt werdea 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das StrangpreBteil (2) mit dem einge- 
preBten DurchfluBrohr (1) in Langsrichtung tor- 
diert wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus StrangpreBteil (2) Langsrillen 
oder Langsnuten (9) angeformt werden fur die Be- 
festigung von Temperaturregeleinrichtungen. 
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